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demand. This signal increases the count of a demand counter relative to a 
component. A number of supply bins matching the count of the counter is 
conveyed to the workstation and the count sent to a printer (30). 

USE - In KANBAN -tvpe systems. 

ADVANTAGE - Problems occurring during swings in demand are resolved 
more 

effectively and at more attractive costs. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a diagrammatic 
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(g) Verfahren zur Bedarfserfassung von Bauteilen an einem Arbeitsplatz 



Bei einem Verfahren zur Bedarf^rfassung von Bautei- 
len an einem Arbeitsplatz in der Serienproduktion wird 
die Anzahl an Vorratsbehaltern (14, 16, 18) je Bauteilstyp 
an einem Arbeitsplatz mittels Ser^oren (20, 22, 24, 26) al> 
gefragt. Sobald sich die Anzahl der Vorratsbehalter (14, 
16, 18) an einem Arbeitsplatz verringert, wird von einem 
Computer (28) ein Bedarfssignal erzeugt. Durch das Be- 
darfssignal wird der Zahlerstand eines bauteilspezifi- 
schen Bedarfszahlers erhoht. AnschlieBend wird eine 
dem Zahlerstand entsprechende Anzahl von Vorratsbe- 
haltern an den Arbeitsplatz transportiert. 
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[0001] Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Bedarfser- 
fassung von Bauteilen an einem Arbeitsplatz, vorzugsweise 
m dcr Serienproduktion. 5 

[0002] In der Serienproduktion werden an jedem Arbeits- 
platz zumeist unterschiedliche Bauteiltypen verbaut. Die 
unteischiedlichen Bauteile sind in Vorratsbehaltem am Ar- 
beitsplatz bereitgestellt Hi»]>ei muss sichergestellt sein, 
dass stets eine ausieichende Anzahl an \brratsbeh^tem be- lO 
rdtgestellt ist Andererseits soil die Anzahl der an dem Ar- 
beitsplatz b^eitgestellten \brratsbebalter moglichst gering 
sein, damit der Platzbedarf gering ist, die Mitarbeiter mog- 
lichst kurze Wege zur Entnahme zuriicklegen miissen und 
wenig Kapital gebundcn wild. 15 

[0003] In d^ Serienproduktion wird, insbesondere bei der 
Bereitstellung von Kleinteilen, die B^reitstellung haufig 
nach dem sogcnannten KANBAN-Prinzip oiganisiert Bci 
kleinen Teilen handelt es sich um Teile, die gewisse GroBen- 
abmessungen nicht uberschreiten, so dass sie in Vorratsbe- 20 
halter vorgegebener GroBe unteigebracht wo’den konnen. 
Hierbei sind jeweils mehrere Kleinteile in einem Vforratsbe- 
h^ter untergebracht. 

[0004] Bei dem KANBAN-System liegt in jedem \forrats- 
beh^ter eine Karte. Auf der Karte sind der Bauteiltyp, der 25 
Arbeitsplatz, an welchem das Bauteil verbaut wird und ahn- 
liche bauteilsperifische Daten enthalten. Sobald ein Arbeiter 
an einem Arbeitsplatz Bauteile aus einer neuen Kiste cnt- 
niinmt, wird die Karte von ihm entnommen und in eine Art 
Briefkasten Oder Ahnliches gesteckt. Die Karte wird sodaim 30 
liber ein betriebsintemes Verschicksystem in das l^ger ge- 
schickt. In diesem werden die ankommoiden Karten zu- 
nachst gesammelt In regelm^igen Zeitabst^den, von iibli- 
cherweise mehr^n Stunden, werden von einem I^geristen 
anhand der ihm vorliegenden Karten die entsprechcndcn 35 
Vorratsbeh^ter aus dem Lager entnommen und zu den ent- 
sprechenden ArbeitspLatzen gebracht. 

[0005] Hierbei muss sichergestellt sein, dass von einem 
derartigen Bereitstellungszyklus ftir V:>rratsbeh^ter bis zum 
nachsten Bereitstellungszyklus eine ausreichende Anzahl an 40 
Vorratsbeh^tem an dem Arbeitsplatz je Bauteiltyp vorhan- 
den ist Hierzu wird im Allgemeinen aus Erfahrungswerten 
Oder dem durchschnittlichen Tagesbedarf eine durchschnitt- 
lich erforderliche Anzahl an \forratsbehaltem besdmmt de- 
ren Inhalt zwischen zwei Bereitstellungszyklen verbaut 45 
wird. Entsprech^d der Anzahl der durchschnittlich erfor- 
deriichen Vorratsbehalter wird eine entsprechende Anzahl 
Karten hergestellt 

[0006] \forstehend beschriebenes Verfahren weist den 
NachteU auf, dass bei Auftreten von Bedarfsschwankungen 50 
bzw. eines Spitzenbedarfs an einem bestimmten Bauteiltyp 
es nicht moglich ist irmerhalb kurzer Zeit einen Vorratsbe- 
h^ter mit entsprechenden Bauteilen an dem Arbeitsplatz be- 
reitzusteUen. Dies hat zur Folge, dass das Produkdonsband 
der gesamten Serienproduktion angehalten werden muss. 55 
Ein derartiger Spitzenbedarf tritt beispielsweise bei der Au- 
tomobilindustrie aufgrund der hohen Variantenvielfalt hau- 
fig auf. Aufgrund der hohen Variantenvielfalt bei der sich 
annahemd jedes Produkt in der Serienprodukdon von dem 
zuvor hergesteUten Produkt unterscheidet kann nicht vor- 60 
hergesagt werden, welche Produkte in der nachsten Zeit her- 
gestellt werden, um hieraus einen zukunfdgen Bedarf der 
einzelnen Bauteile zu ermitteln. Die Ermittlung und Daten- 
pfiege der aufeinanderfolgenden unterschiedlichen Produkt- 
typen und der sich daraus ergebende Bedarf an einzelnen 65 
Bauteilen, ist insbesondere bei komplexen Produkten wie 
bei Pkws mit vertretbarem Aufwand nicht realisierbar. 

[0007] Im Allgemeinen wird auch von dem an dem ent- 
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sprechenden Arbeitsplatz besch^gen Arbeiter erst zu ci- 
nem schr sp^cn Zeitpunkt festgestellt, dass zwischen zwei 
Bereitstellungszyklen ein besdmmtes Bauteil uberdurch- 
scbnittlich haufig verbaut wurde. Dies ist insbesondere der 
Fall, wenn Teile einer hohen Bedarfsschwankung unterlie- 
gen und/ oder der entsprechende Arbeiter aufgrund von Job- 
rotation den Bedarf an einzelnen Bauteilen an dem entspre- 
chenden Arbeitsplatz nicht genau kennt Fomer ist die Flexi- 
bilitat erschwert. 

[0008] Um den Stillstand der gesamten Fertigung zu ver- 
meiden, wird heute von dem Arbeiter eine Sonderanforde- 
rung ausgelost, wenn er feststellt, dass die Anzahl vorhande- 
ner Bauteile an seinem Arbeitsplatz nicht bis zum nachsten 
Bereitstellungszyklus ausreicht Diese Anforderung be- 
wirkt, dass auBerhalb der ublichen B^eitstellungszyklcn ein 
Vorratsbeh^ter zumeist hmdiscb von einem Lagerarbeiter 
unmittelbar an den entsprechenden Arbeitsplatz gebracht 
wird. Dies erfaoht die Kosten dcr Produktion cAeblich und 
fuhrt haufig zu Stonmgen im Produktionsablauf. 

[0009] Eine weitere Moglichkeit, um einen derartigen 
Spitzenbedarf abzufangen, bestiinde darin die Anzahl der an 
einem Arbeitsplatz bereitgestellten \brratsbehalter zu erho- 
hen, so dass auch beim Auftreten von Spitzen eine ausrei- 
chende Anzahl an Bauteilen vorhanden isL Dies fiihrt je- 
doch dazu, dass im Allgemeinen cine zu groBc Anzahl an 
Vorratsbehaltem, die deutlich fiber die durchschnittlich er- 
forderlicbe Anzahl an Vorratsbehaltem hinausgeht, am Ar- 
beitsplatz stcht. Dies erhdht den Platzbedarf und die Kosten, 
da derartiges Material gebundenes Kapital darsteUt 
[0010] Ein weiterer Nachteil des vorstehenden Bereitstel- 
lungssystems besteht darin, dass bei einer Umoiganisation 
des P^uktionsablaufes neue Karten hergestellt werden 
mfissen, da beispielsweise die Angabe des Arbeitsplatzes, 
an dem das Bauteil verbaut wird nicht mehr richtig ist oder 
die Kartenanzahl an den neuen Bedarf angepasst werden 
muss. Die Herstellung neuer Karten ist zeitaufwandig und 
kostenintensiv. Femer konnen die Karten im Produktionsab- 
lauf vcrlorcn gehen. Dies kann den Produktionsablauf er- 
heblich beeintrachtigen. 

[0011] Nachteilig an dem KANBAN-Prinzip ist famar die 
fehlende Moglichkeit eine Belieferung bei unterdurch- 
schnitthchem Bedarf auszusetzen, d. h. sobald ein Behalter 
irmerhalb eines Belieferungszyklus verbrauebt wurde, lost 
dieser unabhangig vom Restbestand im Lager eine Beliefe- 
rung aus. 

[0012] Femer ist nachteilig, dass es sich bei dem KAN- 
BAN-Prinzip um ein geschlossenes System handelt und da- 
her bis auf die Bedarfsauslosung keine weiteren Informatio- 
nen aus dem Verfahren gewonnen werden koimen. Das Sy- 
stem ist daher beispielsweise fur die Bedarfserfassung unge- 
eignet. 

[0013] Aufgabe d^ Erfindung ist es, ein verbessertes Ver- 
fahren sowie eine verbesserte Vorrichtung zur Bedarfserfas- 
sung von Bauteilen an einem Arbeitsplatz, vorzugsweise in 
der Serienproduktion zu schaffen, insbesondere die auftre- 
tenden Probleme bei Bedarfsschwankungen effektiver und 
kostengfinstiger zu losen. 

[0014] Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungsgem^ 
durch die Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 12. 

[0015] ErfindungsgemaB handelt es sich bei dem Verfah- 
ren um ein automatisch arbeitendes \ferfahren zur Bedarfs- 
erfassung. Hierzu wird eine automatische Abfrage der An- 
zahl an Vorratsbehaltem je Bauteiltyp an dem Arbeitsplatz 
durchgefiihrl (indirekte Mengenmessung). Die Abfrage er- 
folgt vorzugsweise elektronisch mittels Sensoren und wird 
vorzugsweise in vorgegebenen Zeitabstanden durchgefuhrt. 
Aufgrund der automatischen Abfrage wird ein Bedarfssi- 
gnal erzeugt, wenn sich die Anzahl der Vorratsbehalter des 
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Bauteils verring^ Sobald also von dem Arbeiter an einem Vorratsbeh^ter an den Arbeitsplatz zu d^sportieren. 
Arbeitsplatz cin neuer \^natsbeb^Ler angebrochen wird, [0020] Alteraativ oder zusatzlicb zu vorstcbendem Ver- 
wird dies automatiscb erf asst Dass Bedarfssignal wird an gleicb kann erfindungsgem^ zur Feststellung von einem 
eine Datenveiaibeitungsanlage ubermittelt, durcb die der Spitzenbedarf der aktuelle Zeitabstand aufeinanderfolgen- 
Zablerstand eines bauteilspezifiscben Bedarfszablcrs erhobl 5 der bautcilspezifiscbcr Bedarfssignale fcstgcstcUt wcrdcn 
wird. Bei d^ Datenveraibeitungsanlage k ann es sicb um ein und anschlieBend ein Veigleicb zwiscben dem aktuellen 
einfacbes eiektronisches Bauteil bandeln, das direkt mil Zeitabstand mil einem zeitbcben Grenzwert erfolgen. Wenn 
dem Bedaifsz^er gekoppelt isl, so dass jedes Bedarfssi- der aktuelle Zeitabstand den gespeicherten Grenzwcit ubcr- 
gnal den Bedarfsz^er automatiscb um "1" erhobt \for- scbieitet, wild der Bedarfsz^er zusatzlicb ^boht. Durcb 
zugsweise bandelt es sicb bei der Datenv^arbeitungsanlage 10 den Veigleicb aktueller Zeitabst^de von aufeinanderfol- 
um einen Computer. genden Bedarfssignalen mit einem Grenzwert kann ein Spit- 

[0016] AnschlieBend wird die dem Z^erstand entspre- zenbedarf noch genauer und bereits zu einem friihen Zeit- 
chende Anzahl von V)rratsbebaltem an den Arbeitsplatz punkt automatiscb festgestellt w^den. 
transportiort Der lYansport neuer Vorratsbehalter an den [0021] Vorzugsweise wird der zu erwartende Bedarf an 
Arbeitsplatz crfolgt vorzugsweise in zciUichen Abst^den 15 V)rratsbcbaltem bis zu einem nachsten Bercitstcllungszcit- 
von insbesondere mehieren Minuten bis Stunden. Es ban- punkt aufgrund des aktuellen Zeitabstands aufeinanderfol- 
delt sicb hierbei vorzugsweise um einen Bereitsteliungszy- gender Bedarfssignale berecbnet Hierbei wird beispiels- 
klus, in dem mehrere zu einem Arbeitsbereich zusammenge- weise davon ausgegangen, dass der Zeitabstand aufeinan- 
fasste Aibeitsplatze von einem Lageristen innerbalb eines d^olgender Bedarfssignale und damit der Zeitraum inner- 
Befullungsvoigangs mit neuen Vorratsbeb^tem aufgefullt 20 halb dem s^tliche Bauteile eines Vorratsbeh^ters vo'baut 
werden. Jedes Bedarfssignal, das zur einer Erbohung des werden, bis zum n^bsten Bereitstellungszeitpunkt konstant 
Zahlerstands flihit, ruft somit nicht unmittelbar eine Liefe- bldbt Hieraus eigibt sicb dear Bedarf an Vorratsbeh^tem ei- 
rung des entsprecbenden V>rratsbeb^ters an den Arbeits- nes Bauteiltyps fur den veibleibenden Zeitraum bis zur 
platz hervor. Vielmehr werden zur Zeiterspamis und aus lo- n^hsten Bereitstellung. AnschlieBend erfolgt ein Veigleicb 
gistischen Gninden stcts mehrere Vorratsbeh^ter, die mit 25 dieses zu erwartenden Bcdarfs mit der aktuellen Anzahl an 
unterschiedlicben Bauteiltypen gefullt sind, auf einmal von \brratsbehMtem an dem Arbeitsplatz fur den entspreeben- 
dem Lager zu den Arbeitsplatzen transportiert. den Bauteiltyp. Sofem der zu erwartende Bedarf boher als 

[0017] Aufgrund der automatiseben Ab&age der Anzahl die aktuelle Voiratsbeh^teranzahl 1st, wird ein Dringbch- 
an Vorratsbeh^tem sowie aufgrund des Erzeugens eines Be- keitssignal ^zeugt Dies fiihrt dazu, dass auBerbalb der Be- 
darfssignals, sobald die Anzahl der Vorratsbehalter ab- 30 reitstellungszyklen einer oder mehrere VOrratsbehalter des 
nimmt, erfolgt eine sofortige Erbohung des Z^lerstandes entsprecbenden Bauteiltyps an einem Arbeitsplatz bereitge- 
des Bedarfszahlers. Dies hat gegeniiber dem VOrsehen einer stellt werden. Das Erzeugen des Dringlichkeitssignals kann 
Karte je Vorratsbeh^ter den VOrteil, dass der Bedarf zeitlich davon abh^gig gemaebt werden, wie groB der Zeitraum bis 
erheblich schneller im Lager bekannt ist Femer konnen zum nachsten Bereitstellungszyklus ist und wie groB die 
Karten nicht vcrloien gchen. Es kann somit nicht auftreten, 35 Anzahl der aktuellen Vorratsbehalter ist Wenn bcispicls- 
dass ein bestdiender Bedarf dem Lager nicht mitgeteilt weise noch eine relativ hohe Anzahl von Vorratsbeh^tem, 
wird. beispielsweise zwei oder drei Stuck, an dem Arbeitsplatz 

[0018] Die elektronische Erfassung des Bedarfs, der je- vorhanden sind, kann das Dringlicbkeitssignal noch zurlick- 
weils auf einen bestimmten Arbeitsplatz bezogen ist, hat fer- gehalten werden. Es wird hi^bei abgewartet ob die entspre- 
ner den Vorteil, dass bei einer Neuoiganisation des Produk- 40 chende B^echnung des zu erwartenden Bedarfs bei einem 
tionsablaufes, bei der die an den Arbeitsplatzen zu verbau- n^hsten Berechnungszyklus, beispielsweise in einem Zeit- 
enden Bauteile umstrukturiert werden, so dass bestimmte abstand von 15 oder 30 Minute, wied^nm zu dem Ergeb- 
Bauteiltypen an anderen Arbeitsplatzen verbaut werden, nis fubrt, dass die Anzahl an VOrratsbeh^tem nicht bis zum 
nicht eine groBe Anzahl an Karten neu erstellt werden muss. nachsten Bereitstellungszyklus ausreicht Es wird hierbei er- 
Vielmehr ist es ausreichend in der Datenverarbeitungsan- 4S tindungsgem^ berucksichtigt, dass es sich nur um einen 
lage, bei der es sich vorzugsweise um einen Computer ban- kurzfiistigen Spitzenbedarf bandeln konnte. 
delt die entsprecbenden Anderungen einzugeben. Somit [0022] Durcb vorstehende Bereebnung kann bereits zu ei- 
kann der Lagerist auf einfache Weise erkennen, dass ein be- nem fruhen Zeitpunkt berucksichtigt werden, ob gegebenen- 
stimmtes Bauteil aufgruiKl einer Neuoiganisation nunmehr falls bis zum nachsten Bereitstellungszyklus zu wenig Vor- 
zu einem anderen Arbeitsplatz transportiert werden muss. 50 ratsbeh^ter an dem Arbeitsplatz vorhanden sind. Dies be- 
[0019] Um beim Auftreten eines Spitzenbedarfs einen deutet einen deutlichen Zeitgewinn, so dass der VDrratsbe- 
Stillstand des Produktionspiozesses zu vermeiden, wird bei h^t^, der ggf. an einen Arbeitsplatz auBerhalb eines Bereit- 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens die ak- stellungszyklusses transportiert werden muss, nicht unmit- 
tuelle Vorratsbehalteranzahl an einem Arbeitsplatz mit einer telbar unter Zeitdruck beieitgestellt werden muss, sondem 
gespeicherten vorgegebenen Mindestbeb^teranzahl veigli- 55 dass hierfur ausreichend Zeit vorhanden ist. 
chen. Wenn die Vorratsbehalt^anzahl die Mindestbehalter- [0023] Gegebenenfalls wird der Bedarfsz^er um die An- 
anzahl unterschreitet, wird der Bedarfsz^ler zusatzlicb er- zahl der aufgrund des Dringlichkeitssignals bereitgestellten 
hoht IF^durch wild beim nachsten Bereitstellungszyklus VbnatsbehMter emiedrigt Hierdurch ist veimieden, dass 
zumindest ein oder mehrere zusatzlicbe V^rratsbeh^t^ an aufgrund eines nur momentan auftretendoi Spitzenbedarfs 
den Arbeitsplatz transportiert. Flierdurcb wird der Lagerort 60 nach dem n^hsten Bereitstellungszyklus eine unnotig hohe 
dem Bedarf angepasst (veigroBert bzw. vcarkleinert). Bei der Anzahl an Vorratsbehaltem an dem Arbeitsplatz bereitsteht. 
vorgeg^)enen Mindestbeh^teranzahl handelt es sich um die [0024] Der gespeicherte zeitliche Grenzwert, der mit dem 
Anzahl an Behaltem, die beispielsweise stets an einem Ar- der aktuelle Zeitabstand veiglichen wird, wird vorzugsweise 
beitsplatz vorhanden sein soil. Das erfindungsgemaBe Ver- dadurch bestimmt, dass ein durchschnittlicher Zeitabstand 
fahren stellt einen Spitzenbedarf bereits bei geringer Erho- 65 zwiscben aufeinanderfolgenden Bedarfssignalen uber einen 
hung des Bedarfs fest. Es ist somit erheblich seltener erfor- l^geren Zeitraum, insbesondere mehrere Tage, ermittelt 
derlich, dass von einem Arbeiter eine Sonderanforderung wird. Der duichschnittliche Zeitabstand wird sodann als 
durchgefuhrt wird, um auBerhalb der Bereitstellungszyklen zeitHcher Grenzwert gespeichert. Das erfindungsgemaBe 
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Verfahrcn ist somit selbstregeliK^ da der Grenzwert dyna- 
misch von dem System an den gegcnw^gen Zustand ange- 
passt wird. Hierdurch konnen beispielsweise saisonale Be- 
darfsschwankungen automadscb beriicksichtigt we^en. 
[0025] Eine entsprechende dynamische Selbstreguliening 
des Systems kann auch hinsichtlicb der in der Datenverar- 
beitungsanlage gespeicberten Mindestbebalteranzabl eifol- 
gen. IBerzu wild uber einen L^geien Zeitraum, insbeson- 
dere mebiere Beieitstellungszyklen die >forratsbeb^teran- 
zabl eines Bauteiltyps an einem Arbeitsplatz ormittelt Hier- 
aus wird die durcbschnittlicb erforderlicbe Mindestbehalter- 
anzabl fiir einen Bereitstellungszyklus ermittelt. Dies ist die 
Anzabl an Voiratsbeb^tem, die durcbscbnittlicb zwiscben 
zwei Bereitstellungszyklen verbaut wird. Diese durcb- 
scbniulicb erforderlicbe Mindestbeb^teranzabl, die ggf. um 
einen Sicb^eitswert von einem oder mebreren V^natsbe- 
b^tem je nacb Anzabl der Bauteile, die in einem V^iratsbe- 
balter cntbalten sind und dem Bedarf pro Belicferungszy- 
klus erbobt wird, wird als vorgegebene Mindestbeb^teran- 
zabl gespeicbert. 

[0026] Vorzugsweise wird die Mindestbeb^teranzabl in 
Abbangigkeit der verbleibraden Dauer bis zum nacbsten 
Bereitstellungszyklus ermittelt £s bandelt sicb bieibei um 
eine Funktion der Beh^teranzabl uber der Zeit Diese Funk- 
tion wird als Mindestbebalt^anzabl gespeicbert Dies bat 
zur Folge, dass bei dem zum Erf assen von einem Spitzenbe- 
darf durcbgefubrten Vergleicb zwiscben der aktuellen Vot- 
ratsbebalteranzabl mit der gespeicberten Mindestbebalter- 
anzabl stets die tats^blicbe nocb erforderlicbe N^destbe- 
b^teranzabl bis zum nacbsten Bereitstellungszyklus fur den 
Vergleicb berangezogen wird. Hierdurcb ist vermieden, dass 
kurz vor dem nacbsten Bereitstellungszyklus der Bedarfs- 
z^er zusatzlicb erbobt wird, obwobl die Bdialteranzabl fiir 
den verbleibenden Zeitraum bis zum n^sten Bereitstel- 
Lungszyklus ausreicben wiirde. 

[0027] Vjrzugsweise weist das Bedarfssignal eine Ar- 
beitsplatzkeimung auf, so dass zusammen mit dem Basissi- 
gnal an die Datenverarbeitung vermittelt wird, an welcbem 
Arbeitsplatz der entsprechende Bauteiltyp benotigt wird. 
Diese Angabe kann in Verbindung mit dem Z^erstand, mit 
Hilfe einer Ausgabeeinricbtung ausgegeben werden. Bei der 
Ausgabeeinricbtung bandelt es sicb beispielsweise um einen 
Bildscbirm oder um einai Drucker, der vorzugsweise im La- 
ger angeordnet ist 

[0028] Femer kann mit dem Bedarfssignal eine Lagerort- 
kennung ubomittelt werden. In der Lagerortkeimung ist der 
Lagerort des entsprecbenden Bauteiltyps im Lager bezeicb- 
net Die Lagerortkennung, die bauteilspezifiscb ist, kann 
dem Signal aucb durcb die Datenverarbeitungsanlage binzu- 
gefiigt werden. Vorzugsweise wird die Lagerortkennung zu- 
sanunen mit dem Z^lerstand und der Arbeitsplatzkennung 
an einer Ausgabeeinricbtung im Lager ausgegeben. Der La- 
gerist bat somit vorzugsweise auf einem Ausdruck s^tli- 
cbe erforderUche Informationen, namlicb wo er das entspre- 
cbende Bauteil abbolen muss, welcbe Anzabl an Vorratsbe- 
b^tem er mitnebmen muss und zu welcbem Arbeitsplatz die 
Vorratsbeb^ter transportiert werden miissen. 

[0029] Ubbcherweise erfolgt beute die Bestellung zur 
Auffiillung der Lagerbestande anhand des bekarmten Lagor- 
bestands. Es bestebt beute keine direkte Kopplung zwiscben 
dem Lagerbedarf und dem tatsacblicben Verbraucb in der 
Montage. Es ist daber erforderlicb einen bober»i Sicbo*- 
beitsbestand im Lager zu balten. Dies erbobt die Laga-ko- 
sten. 

[0030] Erfindungsgem^ werden die automadscb ermit- 
telten Bedarfssignale nacb Bauteiltypen aufgescblusselt ge- 
speicbert so dass der aktuelle Verbraucb bekannt ist Auf 
Grundlage der gespeicberten Bedarfssignale erfolgt die Be- 
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stellung der entsprecbenden Bauteile teim Lieferanten. 
Hierbei wird ublicberweise ein unterer Grenzwert voigege- 
ben, so dass eine Bestellung erst dann erfolgt, wenn dieser 
Grenzwert uberscbritten ist. Es ist ebenfalls moglicb diese 
5 Daten kondnuierlicb oder in voigegebenen Zeitabscbnitten 
an den Lieferanten zu ubermitteln, so dass dieser stets uber 
den Bedarf informiert ist. Aufgrund dieser Transpaienz ist 
es moglicb das gesamtc oder einen Tbil des Lagers outzu- 
sourcen. Die Bestellung von Material erfolgt somit unmit- 
10 telbar anhand des tatsacblicben Verbraucbs in der Montage 
und ist nicbt von einem durchscbnittlichem, kalkuUerten 
Verbraucb abhangig. Da somit der tatsachlicbe Verbraucb 
bekannt ist und unmittelbar zur Bestellung genutzt wird, ist 
es nicbt mehr erforderiicb bobe Sicherheitsbest^de im La- 
15 gcr zu balten. 

[0031] Durcb das vorstebend bescbriebene erbndungsge- 
maBe Verfahren ist es mogUcb, die maximale Lagerorder- 
groBc, d. b. den erfordcrlicbcn Platzbedarf an einem Ar- 
beitsplatz genau zu definieren. Fem^ kann in Abbangigkeit 
20 der maximalen Lagerordergrofie sowie des maximalen Be- 
darfs die Anzabl der Ueferung an Vorratsbehaltem opti- 
miert werden. Des weiteren kann d^ aktuelle Bedarf erfasst 
werden und an einen Lieferanten weitergeleitet werden, um 
die Bestande im Lager auf ein Minimum zu reduzieren. Es 
25 bandelt sicb somit um ein offenes System. 

[0032] Das erfindungsgemaBe Verfahren weist femer den 
Vorteil auf, dass die in dem KANBAN-System erfordearli- 
cben Karten nicbt mebr gedruckt werden miissen. Femer ist 
die Pflege, das Z^len und das Sortieren der Kart^ nicbt 
30 mebr erforderlicb. Hierdurcb kdnnen die Kosten erbeblicb 
reduziert werden. Beim Umstmkturieren des Produktions- 
ablaufs ist es bei dem erfindungsgem^en Verfahren ledig- 
lich erforderlicb die entsprecbenden Daten umzuprogram- 
mieren. Das Dmcken neuer Karten entfallt Die Umstruktu- 
35 riemng des Produktionsablaufes ist daber erhebUch einfa- 
cher und in kurzerer Zeit realisierbar. 

[0033] Das erfindungsgemaBe Verfahren weist femer den 
Vorteil auf, dass beispielsweise bei sinkendem Materialbe- 
darf an einem bestinunten Teil ggf. die Beliefemng des Ar- 
40 beitsplatzes mit einem Vorratsbehalter beim nacbsten Be- 
reitstellungszyklus entfallen kann, da das erfindungsgemaBe 
System auBerst flexibel ist Eine derartige Flexibilitat weist 
das KANBAN-System nicbt auf. Aufgmnd der Rexibilitat 
des erfindungsgem^n Verfabrens kann auch der Abstand 
45 zwiscben zwei Bereitstellungszyklen beliebig gew^t und 
belid>ig verandart werden. FemCT ist es aufgmnd der Mog- 
bchkeit der Abfirage, ob die an einem Arbeitsplatz vorhan- 
dene Beb^teianzahl bis zum nacbsten Bereitstellungszyklus 
ausreicht ist moglicb, ggf. fruhzeitig eine SonderHefemng 
50 hervorzumfen oder den n^hsten Bereitstellungszyklus vor- 
zuziehen. 

[0034] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Bedarfser- 
fassung der Bauteile am Arbeitsplatz der Serienproduktion 
weist eine Sensoreinheit zum Abfragen der Anzabl an Vor- 
55 ratsbeh^tem je Bauteiltyp an dem Arbeitsplatz auf. Die 
Sensoreinheit ist mit der Datenverarbeitungsanlage, insbe- 
sondere einem Computer verbunden. Die Datenverarbei- 
tungsanlage steuert die Abfirage der Vonratsbehalteranzahl 
durcb die Sensoreinheit zur Erzeugung des Bedarfsignals. 
60 Mit der Datenverarbeitungsanlage ist eine Ausgabeeinrich- 
tung wie ein Bildscbirm oder ein Dmcker, beispielsweise 
fiber Funk verbunden. Durcb die Datenverarbeitungsanlage 
wird ein Zahlerstand aufgmnd des Basissignals erbobt. 
[0035] Die Datenverarbeitungsanlage ist erfindungsge- 
65 maB derart aufgebaut, dass sie die vorstebend beschriebenen 
Verfahrensschritte, insbesondeie zur Ermittlung des Be- 
darfsignals sowie zur Bestimmung des zeitlichen Grenz- 
werts und der Mindestbebalteranzabl durchfiihien kann. 
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[003^ Nachfolgend wind die Erfindung anhand einer be- 
vorzugten Ausfiihningsform unter Bezugnahme auf die an- 
liegende Zeichnung n^er ertauteit 
[0037] Die Zeichnung zeigt den schematischen Aufbau ei- 
ner erfindungsgem^n Aforrichtung. 5 

[0038] Auf einCT an einem Arbeitsplatz angeordneten Be- 
reitsteiiungsvoirichtung 10 mit geneigten Schienen 12 sind 
mehrere Voiratsbeh^ter 14, 16, 18 angeoidncL In jedcm 
Voiratsbeh^ter 14, 16, 18 befindet sich derseLbe Bauteiltyp. 
Von einem Arbeiler wird das zu verbauende Bauteii aus dem lO 
Vorratsbeh^ter 14 entnommen. Sobald der Beh^ter 14 leer 
ist, wird er von der Beieitstellungsvorrichtung 10 herunter- 
genommen und zur Seite gestellt Hierdurch rutschen die 
Vorratsbeh^ter 16, 18 nach, so dass der Beh^ter 16, der un- 
teiste Beh^ter ist, aus dem der Arbeitcr die zu vcrbauenden 15 
Bauteile entnehmen kann. 

[0039] Zum Beieitstellen einer ausreichenden Anzahl an 
Voiratsbeh^tcm werdcm von einem Lagcristcn Vorratsbe- 
balter auf der vom Arbeitsplatz abgewandten Seite der Be- 
reitstellungsvoirichtung 10 auf die schr%en Schienen 12 20 
gestellt, die dann in Richtung des Arbeitsplatzes nachrut- 
schen. Die Bereitstellung von V>rratsbehaltem erfolgt in 
Bereitstellungszyklen. Dies bedeutet, dass der Lagerist in 
vorgegd)enen Zeitabschnitten einen Arbeitsbereich mit 
mehreren Aibcitsplatzen mit Bauteilen versorgt Hierzu vcr- 25 
teilt der Lagerist in einem Umlauf s^tliche erforderiichen 
Voiratsbeh^ter auf die Arbeitsplatze. Der Abstand von Be- 
rcitstellungszyklen betr^t ublidierweise mehrere Minutcn 
Oder Stunden. 

[0040] Zur Erfassung da: Anzahl an Vorratsbeh^tem, die 30 
sich an einem Arbeitsplatz befinden sind mit der Schiene 12 
Sensoren 20, 22, 24, 26 verbunden, wobei der Abstand der 
Sensoren 20, 22, 24, 26 derart gew^lt ist, dass jeweils ein 
Sensor 20, 22, 24, 26 einem der V^rratsbehalter 14, 16, 18 
sowie einem im gefiillten Zustand hinter dem Vbrratsbch^- 35 
ter 18 vorgesehen V>rratsbehalter zugeoidnet ist. Es ist 
ebenfalls moglich eine groBeie Anzahl an Sensoren 20, 22, 

24, 26 voizusehen, wobei die Sensoren dann entsprcchend 
iiber einen Computer 28 gesteuert werden. 

[0041] VDizugsweise ist der Abstand der Soisoren so auf- 40 
gebaut, dass diese fiir unterschiedlich groBe V^rratsbeh^ter 
14, 16, 18 einsetzbar sind und stets mindestens ein Sensor 
einem Vorratsbeh^to: zugeordnet ist. 

[0042] In regelm^igen Zeitabst^den von vorzugsweise 
weniger als 15 Sekunden werden die Sensoren 20, 22, 24, 26 45 
von dem Computer 28 abge&agt. Hierbei werden je nach 
Art der vaivendeten Sensoroi von den Sensoren, die einen 
VoiratsbehMtcr wahmehmen oder von den Sensoren die kei- 
nen VorratsbehMter wahmehmo) Signale abgegeben. Als 
Sensoren konnen beispielsweise kapazitive Sensoren einge- 50 
setzt werden. 

[0043] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erh^t 
der Computer 28 von den Sensoren 22, 24, 26 ein Signal, 
dass \forratsbehalter, namlich die Vorratsbehalter 14, 16, 18 
an dem Arbeitsplatz vorhanden sind. Von dem Sensor 20 er- 55 
halt der Computer 28 kein Signal. Dem Computer 28 ist so- 
mit bekannt, dass zu einem bestimmten Zeitpunkt an einem 
bestimmten Arbeitsplatz drd Beh^ter 14, 16, 18 vorhanden 
sind. Diese Abfirage erfolgt in regelmaBigen Zeitabstanden. 
[0044] Sobald der Vorratsbehalto' 14 leer ist und vom Ar- 60 
beitcr von der Bereitstellungsvorrichtung 10 herunterge- 
nommen wird, rutschen die V>rratsbehalter 16, 18 nach. Bei 
der nachsten Abfrage stellt der Computer 28 fest, dass er nur 
von den Sensoren 24, 26 das Signal erh^t, dass Behalter 
vorhanden sind. Dementsprechend ist dem Computer 28 be- 65 
kannt, dass an den Sensoren 20, 22 keine Vorratsbehalter 
vorhanden sind. 

[0045] Aufgrund dieser Tatsache wird vom Computer 28 
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ein Bedarfssignal erzeugt und ein Bedarfsz^ler erhoht. Der 
Bedarfsz^ler kann beispielsweise auf dem Monitor des 
Computers 28 dargestellt werden. 

[0046] Der Computer 28 ist mit einer Ausgabevorrich- 
tung, bei der es sich im dargestellten Ausfuhrungsbeispicl 
um einen Drucker 30 handelt, voi>unden. Durch eine ent- 
sprechende Anforderung des Lageristen wird eine Liste mit 
den Z^lcrst^den der bauteilspezifischen Zahler von dem 
Drucko- 30 ausgedruckt 

[0047] Mit Hilfe der ausgedruckten liste, auf der zusatz- 
lich eine Arbeitsplatzkennung sowie eine Lagerortkennung 
fiir jedes Bauteii enthalten sein kann, sucht der Lagoist die 
benotigten Bauteile aus dem Lager und transportiert die ent- 
sprechende Anzahl an Vorratsbehaltem zu den entsprechen- 
dai Arbeitsplatzen. 

[0048] Die bauteilspezifischen Daten werden in dem 
Computer 28 gespeichert und kontinuierlich oder bei Uber- 
schreiten cincs vorgegebenen Grenzwertes iiber eine Datcn- 
leitung 32 an eine Ausgabevorrichtung 34 eines Lieferanten 
ubomittelt. Bei dieser Ubermittlung erfolgt eine Bestellung 
entsprechender Bauteile zum Aulfullen des Lagers. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Bedarfserfassung von Bauteilen an 
einem Arbeitsplatz, vorzugsweise in der Serienproduk- 
tion, mit den Schritten 

automatisches Abfragen der Anzahl an VorratsbehM- 
tem (14, 16, 18) je Bauteiltyp an dem Arbeitsplatz, 
Erzeugen eines Bedarfsignals, weim sich die Anzahl 
der Vorratsbehalter (14, 16, 18) des Bauteiltyps verrin- 
g«t, 

Ubomitteln des Bedarfssignals an eine Datenverarbei- 
tungsanlage (28), durch die der Z^lerstand eines bau- 
teilspczihschcn Bedarfsz^ers erhoht wird und 
Transport eino: dem Zahlerstand entsprechoiden An- 
zahl von Vorratsbeh^tem an den Arbeitsplatz. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, mit den Schritten 
Vergleichen der aktuellen -Vorratsbehalteranzahl (14, 
16, 18) mit einer gespeicherten vorgegebenoi Mindest- 
beh^teranzahl und 

zusatzliches Erhohen des Bedarfsz^ers, wenn die 
Vorratsbehalteranzahl (14, 16, 18) die Mindestbeh^- 
teranzahl unterschreitet 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, mit den Schrit- 
ten Feststellen des aktuellen Zieitabstands aufeinander- 
folgender bauteilspezifischer Bedarfssignale, 
Vergleichen des aktuellen Zeitabstandes mit einem 
zeitlichen Grcnzwert und 

zusatzlicbes Erhohen des Bedarfszahlers, wenn der ak- 
tuelle Zeitabstand den ges|)eicherten Grenzwert unter- 
schreitet 

4. Verfahren nach Anspruch 3, mit den Schritten 
Berechnen eines zu erwartenden Bedarfs an Vorratsbe- 
h^tom bis zu einem n^hsten Bereitstellungszeitpunkt 
an dem Vorratsbeh^ter an den einzelnen Arbeitsplat- 
zen bereitgestellt werden, auf Grundlage des aktuellen 
ZeitabstaiKls aufeinanderfolgender Bedarfssignale, 
Vergleichen des zu erwartenden Bedarfs mit der aktuel- 
len \brratsbehalteranzahl (14, 16, 18), 

Erzeugen eines Dringlichkeitssignals, wenn der zu er- 
wartende Bedarf hoher als die aktuelle Vorratsbeh^ter- 
anzahl (14, 16, 18) ist und 

ggf. Bmiedrigen des Bedarfsz^lers um die aufgrund 
des Dringlichkeitssignals bereitgestellte Anzahl an 
Vorratsbehaltem. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 3-4, mit den 
Schritten 
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Ermitteln des durchschnittlichen Zeitabs^ds zvd- 
schra aufeinanderfolgenden Bedarfssignalen iiber ei- 
nen Zeitraum, insbesondere mehrerc Ibge, 

imd 

SpdcheiD des ermitlelten duichschnittlichcn Zeilab- 5 
stands als zeitlicher Gienzwert 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 2-5, mit den 
Schritten 

Speichem yon iiber einen l^g^n Zeitraum, insbeson- 
dere mehrcare Bereitstellungszyklen, ermittelten Vor- lO 
ratsbeb^teranzahlen eines Bauteiltyps an einem Ar- 
beitsplatz, 

Ermitteln der durchschnittlich erforderlichen Mindest- 
behalteranzahl fur einen Bereitstellungszyklus und 
Speichem der durchschnittlich erforderlichen Mindest- 15 
beh^teranzahl als vorgegebene Mindeslbehalteran- 
zahl. 

7. Verfahren nach einem dcr Anspriichc 2-6, mit den 
Schritten 

Ermitteln einar Nfindestbeh^teranzahl in Abhmgigkeit 20 
der verbleibenden Dauer bis zum nachsten Bereitstel- 
lungszyklus und 

Speichem der Mindestbeh^teranzahl als Funktion der 
verbleibenden Dauer eines Bereitstellungszyklus als 
vorgegebene MindestbehMteranzahL 25 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1-7, bei wel- 
cbem d^ Zeitabstand an einer Ausgabeeinrichtung 
(30) auf Anforderung ausgegeben wird. 

9. Vbfahren nach Anspmch 7, wobei das Bedarfssi- 
gnal eine Arbeitsplatzkennung aufweist und diese von 30 
der Ausgabeeinrichtung (30) in Verbindung mit dem 
Z^l^rstand ausgegeben winL 

10. Vorfahren nach Anspnich 7 oder 8, bei welchem 
das Bedarfssignal eine Lagerortkennung aufweist und 
diese von der Ausgabeeinrichtung (30) in Verbindung 35 
mit dem Z^erstand ausgegeben wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1-10, bei 
welchem die bauteilspezifischen Bedarfssignale ge- 
speich^ werden und auf Grundlage der gespeicherten 
Bedarfssignale die Bestellung der Bauteile bei Liefe- 40 
ranten erfolgt. 

12. Vorricbtung zur Bedarfs^assung von Bauteilen 
an einem Arbeitsplatz in der Serienproduktion mit 
einer Sensoreinheit (22—26) zum Abffagen der Anzahl 

an Vorratsbeh^tem (14, 16, 18) je Bauteiltyp an dem 45 
Arbeitsplatz und 

einer mit der Sensoreinheit (22-26) verbundenen Da- 
tenverarbeitungsanlage (28), wobei die Datenverarbei- 
tungsanlage (28) die Abfirage durch die Sensoreinheit 
(22-26) zur Erzeugung eines Bedarfssignals steu^ 50 
und das Bedarfssignal erzeugt, wenn sich die Anzahl 
der Vorratsbeh^ter (14, 16, 18) eines Bauteiltyps ver- 
ringert und 

einer mit der Datenverarbeitungsanlage (28) verbunde- 
nen Ausgabeeinrichtung (30) zur Ausgabe eines Zah- 55 
lerstaiuls, der aufgrund des Bedarfssignals erhoht 
wurde. 
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